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HART/* P54 87-278700/40 *DE 3610-016- Aj 

Stepped boring tool with cutter bits • has cutter bit for step mounted 
on ring, position of which can be adjusted 
HARTNER G 25.03.86-DE-610016 
(01.10.87) B23b-51/08 
25.03.86 as 610016 (199DB) 

Stepped boring tool (2) with chip guiding grooves (3,4) and at least: 
one cutter bit (5) which is mounted at the tip of the tool. The boring' 
tool has a removable step boring ring assembly (10) which has at 
least one cutter bit (11) . 

The ring assembly is attached to the boring tool with screws. The 
cutter bits on the ring are arranged to counterbore or countersink 
the hole made by the boring tool. The ring has cut-outs (15,16) which 
are positioned in line with the grooves in the boring tool so that they, 
form passage ways for the chips with these grooves. i 

ADVANTAGE - Good chip clearance. Easy adjustment of the 
position of the step boring ring. (6pp Dwg.No.3/6) 
N87-208687 
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Patentanspriichc ^ 
1- Stufenbohrer gebilde. du h Beschreibung 

angeordneten Stufenbo rini , Jed0Ch ' 6sbar au ' ^em Bohre ode •£! f \ S °^ ,e I ferner mil einem 

de) versehen ist die 1 ' 2) ( S,ufe "schnei- Schneide fSlufen«W? f i mind «tens e.ner zweiten 
Aufbohrende ton der er S t„ A r nken ° der 10 Ansenket cSe a tT^ die 2um Anfa " 

aSS2S(2 , 6 1 e v r e S,U h fenboh -"8 (10) £ rung te mi r der S a n n rf bek r nt - Se die " en dazu ' d * Boh- 

IBBllBMi 

cHpp wf" w ? uerz " bllde n. daB sich in mSglichst einfa- 
cher We.se e.ne s.chere Spanabfuhr bei JflgfiwKj. 



36 10 

3 

zer Baulange des Werkzeuges ergibt. AuBerdcm soil in 
einfacher Weise und unter Wahrung dicser Forderun- 
gen eine einfache Verstellbarkeit des Abstands dcr 
Schneiden an der Spitze des Bohrers zu den Stufen- 
schneiden gewahrleistet sein. 5 

Dicse Aufgabe wird gcmaB dcr vorliegenden Erfin- 
dung dadurch gelost, daB der Stufenbohrring mit Aus- 
sparungen versehen ist, die den Nuten gegenuberlie- 
gend angeordnet sind und mit diesen Spane-Durchgan- 
ge bilden. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung 10 
sind in den Unteranspruchen dcfiniert. 

Die Erfindung sieht also vor, daB der Ring Aussparun- 
gen aufweist, die zusammen mit den Nuten des Bohrers 
— seien sie spiralig oder gerade — Spane-Durchgange 
ergeben, die eine einwandfreic Spanabfuhr bei aufge- 15 
setztem Stufenbohrring ermoglichen. Der Stufenbohr- 
ring ist leicht auf dem Bohrer verstellbar, wobei die 
Drehmomentubertragung vom Bohrer auf die Stufen- 
schneiden nicht iiber die Klemmung des Stufenbohr- 
rings, sondern direkt iiber eine Abstiitzung in der Span- 20 
nut oder einer zusatzlich angebrachten Voll-Nut oder 
Halb-Nut erfolgt. Die Klemmung des Stufenbohrrings 
auf dem Bohrer dient der Sicherung der axialen Posi- 
tion. 

Die Erfindung ermoglicht im Gegensatz zu den lang 25 
aufgeschlitzten Senkhulsen eine sehr kurze Bauweise 
und damit ein auBerordentlich gutes dynamisches Ver- 
halten. Eine Verstellung der Stufenlange ist durch Lan- 
genverschiebbarkeit des Stufenbohrrings auf dem Boh- 
rer besonders einfach gegeben. Das gute dynamische 30 
Verhalten ist durch symmetrische Anordnung dcr Aus- 
sparungen etc. noch zu steigern. 

Besonders vorteilhaft ist die Erfindung im Zusam- 
menhang mit auswechselbaren Schneidplatten aus 
Hartmetall, Hochleistungsschnellstahl oder anderen 35 
Schneidstoffen an der Bohrerspitze, weil ein derartiges 
System durch Einsetzen verschiedener Schneidplatten 
bei nur wenigen Durchmesserbereichen der Halter und 
Stufenbohrringe das Abdecken eines weiten Durchmes- 
serbereiches der Bohrungen ermoglicht. Man kann also 40 
jetzt auch bei einem Stufenbohrwerkzeug bspw. mit 
sechs Halterdurchmessern und damit mit sechs Stufen- 
bohrringen samtliche Durchmesser von 10 bis 25 mm 
abdecken, und zwar allein durch Auswechseln der 
Schneidplatten. AuBerdem braucht man die Schneid- 45 
platten an der Bohrerspitze zur Montage des Stufen- 
bohrringes auf dem Bohrer auch dann nicht auszuwech- 
seln, wenn der Durchmesser der Schneidplatten groBer 
als der Durchmesser des Halters und damit auch als die 
angepaBte zylindrische Innenflache des Stufenbohrrin- 50 
ges ist. Man kann namlich nach Verdrehung von Halter 
und Stufenbohrring den Halter mit der groBeren 
Schneidplatte an der Spitze durch den vergroBerten Be- 
reich im Stufenbohrring, der durch die Aussparungen 
gegeben ist, herausziehen. 55 

Die Schneidplatten, die die Stufenschneiden am Stu- 
fenbohrring bilden, konnen mit der ublicherweise zur 
Ansenkung verwendeten Sen rage von 45° ausgebildct 
sein. 

Es ist auch moglich, den Stufenbohrring ohne aus- bo 
wechselbare Schneidplatten aus einem Stuck vorzuse- 
hen und die Stufenschneiden direkt anzuschleifen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird im fol- 
genden anhand der Zcichnungcn naher beschricben. Es 
stellendar: 65 

Fig. 1 ein Ausfuhrungsbeispiel; 

Fig. 2einSchnitt entlangder Linie 1 1- 1 1 jn Fig. 1 ; 

Fig. 3einen Schnitt entlangder Linie Ill-Ill in Fig. 2; 



016 

4 

Fig. 4 eine Ansicht des Bohrers nach Fig. 1. jedoch urn 
seine Achse urn 90° gedreht: 

Fig. 5 das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 bis 4, je- 
doch derart, daB zum Losen der Verbindung von Halter 
und Stufenbohrring der Bohrer gegeniiber dem Stufen- 
bohrring im Gcgenuhrzeigersinn um ca. 75° verdreht 
worden ist; 

Fig. 6 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel, entsprechend 
Fig. 2. 

Der Bohrer 1 nach Fig. 1 bis 4 wird gebildet durch 
einen Halter 2 mit zwei geradlinig ausgebildeten Nuten 
3, 4 zur Spane-Abfuhr. einer an der Bohrerspitze einge- 
setzten Hartmetall-Schneidplatte 5 (" erste Schneiden") 
und einem auf den Halter 2 aufgeschobenen Stufen- 
bohrring 10, der mit zwei einander diametral gegen- 
uberliegenden Hanmetall-Schneidplatten 11, 12 f zwei- 
te Schneiden" "Stufenschneiden") bestuckt ist. In Fig. 2 
ist der Halter 2 im geschnittenen Bereich schraffiert. 
Der Halter wird von dem Stufenbohrring 10 umschlos- 
sen. Der Stufenbohrring 10, dessen Drehrichtung bei 
der Bearbeitung durch einen Pfeil angegeben ist. weist 
auf seiner Innenseite 2 taschenfdrmige Aussparungen 
15 und 16 auf. Sie liegen innerhalb des Stufenbohrrings 
10 derart, daB sie den Nuten 3 bzw. 4 gegeniiberliegen 
und mit diesen Spane-Durchgange fur Spane ergeben. 
Mit anderen Worten: Die Nut 3 am Schaft 2 ergibt 
zusammen mit der Aussparung 16 einen ersten Spane- 
Durchgang 20; die Aussparung 15 ergibt mit der Nut 4 
im Schaft 2 einen zweiten Spane-Durchgang 21. Durch 
die Ausbildung der Aussparungen 15, 16 bleiben Stege 
22 bzw. 23 stehen, deren Abstand a von der Bohrerachse 
A groBer ist als der Radius der zylindrischen Innenfla- 
chen 24, 25. Mit den zylindrischen Innenflachen 24, 25 
sitzt der Stufenbohrring so auf dem Halter 2. 

Zwischen den beiden Stegen 22, 23 erstrecken sich die 
zylindrischen Innenflachen 24, 25 iiber einen Winkel von 
ca.90°. 

Der Stufenbohrring 10 ist zur Vermeidung einer Un- 
wucht symmetrisch bezuglich der Achse A ausgebildet. 
Er hat zwei Plattensitze 26, 27, die einander diametral 
gegenuberliegen. Die Hartmetall-Schneidplatten 11, 12, 
die als sog. "Wendeplatten" ausgebildet sind. sind an 
diesen Plattensitzen mit Schrauben 28 verschraubt. Die 
Plattensitze 26, 27 sind in den Stufenbohrring 10 einge- 
arbeitet. Die Plattensitze sind so ausgebildet, daB die 
Hartmetall-Schneidplatten 1 1, 12 in einer durch die Ach- 
se A verlaufenden Ebene liegen. Im Bereich der Ecken 
der Hartmetall-Schneidplatten 11. 12 ergeben sich in 
den Plattensitzen 26, 27 gerundete Aussparungen. um 
einwandfreien Sitz zu gewahrleisten. 

Der Halter 2 weist — in Drehrichtung gesehen — am 
Ubergang vom Bereich des vollen Durchmessers zu den 
Nuten 3 bzw. 4 je eine Halbnut 30, 31 auf. Darin werden 
die Hartmetall-Schneidplatten 11 bzw. 12 in Drehrich- 
tung abgestutzt bzw. mitgenommen. Die Hartmetall- 
Schneidplatten 11,12 stehen zu diesem Zweck um 1 bis 2 
mm nach iiinen iiber die zylindrischen Innenflachen 24, 
25 in die Nuten 3, 4 bzw. 30, 31 hinein. Sie erhalten ihr 
Drehmoment also iiber den Halter 2 bzw. die etwa ra- 
dial und axial verlaufenden Seitenflachen der Halbnuten 
30,31. 

Zum Festklemmen des Stufenbohrrings 10 auf dem 
Halter 2 dienen zwei axiale Einschnitte 32, 33, die einan- 
der diametral gegenuberliegen und mit Klemmschrau- 
ben, von denen in Fig. ! bzw. Fig. 4 lediglich eine, nam- 
lich 34, zu sehen ist. zusammengeklemmt werden k6n- 
nen. Damit wird der Sitz des Stufenbohrrings 10 auf 
dem Halter 2 gesichert. 
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H,?r t F \ 2A m ers,ch,li ch. in welcher Lagc sich 
B° J"" ,m VerhSI,nis Material 50. in welches 
erne BohrungSl gebohrt wird. befindet 

Wie aus Rg. 1 ersichtlich, konnen die an der Spitze 
des Bohrers J entstehenden Spane entlang des cinee- 5 
zeichneten Pfe.ls 100 durch den Stufenbohrring 10 hin- 
durch abtransportiert werden. wobei sie durch die Spa- 
ne_Durchgange 20, 21 hindurchtreten. Selbs.vers.and- 
hen ist es auch moglich. daB einzelne Spane vor Errei- 
chen des Stufenbohrrings nach auBen entweichen. Urn , 0 
dies zu erle.chtern. sind die Siege auf der der Spi.ze 
\enTH en Seite boidseitig abgeschragi. Das Cins.el- 
len des Abstandes der Harimetall-Schneidplatien 1 1 12 
yon der Hartmetall-Schneidplatte 5 erfolgt durch Ver- 
K a- 1 Slu / enbohrr 'ngs «0 auf dem Halter 2. Die , 5 

fmbu Jh E ' nSCh / mUe 32 ' 33 Und die emsprechenden 
Imbus chrauben (wie z. B. 34) bewirk.e Klemmung si- 
chen den emwandfrcien Sitz und die einwandfreie Hal- 
loing des Stufenbohrrings auf dem Schaf t, wahrend die 

taKrnT e H m . er,r J lgU r g Ha ' ,er 3Uf die Hartm «- 20 

tall-Schne.dplatten direkt erfolgt. Das Losen dieser Ver- 
bindung von Halter 2 und Stufenbohrring 10 ist aus 
Rg. 5 ersichthch. Gegenuber der in den Fig. 1 bis 4 ge- 
zeigten Position wird der Halter 2 nach Losen der 
Klemmschrauben (z. B. 34). unter Festhalten des Stufen- 25 
bohrnngs 10. im Gegenuhrzeigersinn urn ca 75° E e- 
dreht. Damit ist der Halter 2 vollstandig auBer Eingriff 
nut dem Stufenbohrring 10 und kann aus dessen Innen- 
raum herausgezogen werden. wobei die taschenfdrmi- 
gen Aussparungen 15. 16 im Stufenbohrring 10 es cr- to 
mogl.chen.daB auch die Hartmetall-SchneidplatteS dc- 
ren auswechselbarcr Durchmesser ersichtlich groBer als 
der Durchmesser des Halters 2 is., muhelos hindurchge- 
zogen werden kann. Dasselbe gilt umgekehrt: Ein Sni- 
fenbohrnng 10 kann auf einem Halter 2 mit auswechsel- r, 
barer Hartmetall-Schneidplatte 5. deren Durchmesser 
groBer als der Durchmesser des Halters 2 ist. montiert 
werden. ohne die Hartmetall-Schneidplatte 5 demontic- 
ren zu mussen. " 

v ™fJL Z l ig, f ^" ZW T S Ausfuhr "ngsbeispiel, daB sich 40 
von dem Ausfuhrungsbe.spiel nach Rg. I bis 5 dadurch 
umerscheidet. daB die Fuhrung der Hartmetall-Schneid- 
platten 11 12 in Nuten 40, 41 im Schaft 2 erfolgt Die 
Nuten sind vollstandig" und nicht als "Halb-'Nut wie 

■»l ' , * us S ebildet - D 'e Ausbildung nach Rg. 6 kann 45 
in Einzelfallen vorteilhaft sein. 

Es ist nicht unbedingt erforderlich. Hartmetall- 
Schne.dplatten 11. 12 vorzusehen: Die Schneidplatten 
kann man auch am Stufenbohrring anloten. Es ist auch 
moglich, die Stufenschneiden an dem Stufenbohrring 10 50 
bzw. an den sich in axialer und radialer Richtung er- 
streckenden Flachen 26 bzw. 27 direkt anzuschleifen 

Man kann die Erfindung auch bei Spiralbohrern an- 
wenden. Dazu ist es allerdings erforderlich. daB die Stu- 
fenschneiden, sofern man solche verwendet. mit einem 55 
werden 3 """ 1 entsprechenden Spiralwinkel angepaBt 

i,^ aS A " sfQ 1 nrun gsbeispiel bezog sich auf einen Stufen- 
bohrer der dadurch gebildet wird, daB der Stufenbohr- 
ring auf den Halter eines Bohrwerkzeuges aufgescho- M 
ben wird, das dadurch gebildet wird, daB der Halter 2 
eine Schneidplatte 5 tragi. Wird jedoch als Bohrwerk- 
21? h1 l ,W T e ! n , Spir f' b0hrer verw endet. so bezeichnet 
f I ^ • dem die Nu,cn 3 und 4 vorgesehen 
%L h °. e c A ," S Bohrcr und Stufenbohrring ent- M 
stcht dann der Stufenbohrer. Daher ist im Anspruch I 
die Alternative "Bohreroder Halter" angesprochen 
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